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Die folgenden Angaban sind dan vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Wellrohrschlauchleitung und Anschiussverfahren 

(§) Zum Anschluss von nicht mit Armaturen versehenen 
Wellrohrschliuchen zum Transpsort vorzugsweise gas- 
formiger Median bet Hqchdruckanwendungen, ist eine 
Fassung (3) vorgesehen, die ein freigelegtes Ende des 
Weilrohrs (6) des Well rohrschlauchs (2) aufnimmt, und 
mit diesem unter Ausbiidung einer metallischen Abdich- 
tung verpresst wird. Die metallische Abdichtung wird 
durch Flachenpressung zwischen der Innenwandung (18) 
einesTeiis (16) der Fassung und den Rippen (8) des Weil- 
rohrs (6) erreicht. Zur Unterstutzung konnen Elastomer- 
dichtungen (24, 25) sowie gegebenenfalls eine Lotstelle 
(34) vorgesehen werden. Die erforderiiche Dichtheit wird 
jedoch bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform be re its 
durch das teste Aufeinanderpressen der metallischen Au- 
Senseite des Weilrohrs (6) und der metallischen Innensei- 
i te des Teils (16) erreicht. Ein weiterer Teil (17) der Fas- 
susng (3) fasst einen Abschnttt (28) der Ummantelung 
(11) des Well rohrschlauchs (2) sowohl in Axialrichtung als 
auch im Hinblick auf Kippbewegungen fest, so dass 
Schwenkbewegungen des Well rohrschlauchs (2) nicht zu 
einer Relativbewegung zwischen dem Wellrohr (6) und 
der Fassung (3), insbesondere des Teils (16), fuhren. Der 
Dichtungsbereich bleibt somit auch bei mechanischer Be- 
lastung der Wellrohrschlauchleitung (1) auf Zug oder Bie- 
gung unbeeinflusst. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft eine Wellrohrschlauchlei- 
tung und ein Verfahren zum AnschlieBen eines Wellrohr- 
schlauchs zur Herstellung einer solchen Wellrohrschlauch- 5 
leitung. 

[0002] Als Ruidleitungen werden, insbesondere zur be- 
weglichen Verbindung von fluidfuhrenden Aggregate*!, so 
genannte Wellrohrschlauche verwendet. Diese weisen ein 
inneres Wellrohr auf, das einen Ruidkanal festlegt. Das 10 
mcist aus Mctall bcstchcndc Wellrohr ist von cincr Uraman- 
telung umgeben, die im wesentlichen aus Kunststoff, Ela- 
stomermaterial sowie weiteren Komponenten besteht. Die 
Umniantelung ist haufig mehrschichtig aufgebaut. Bei- 
spielsweise besteht sie aus einer Schlauchseele, die sich un- 15 
mittelbar an das Wellrohr anschlieBt. Die Schlauchseele 
tragt haufig einen so genannten Drucktrager, der aus einem 
zugfesten Material gewickelt ist, um die Druckfestigkeit des 
Wellrohrschlauchs sicherzustellen. Auf dem Drucktrager ist 
meist noch eine Schlauchdecke aufgebracht, die eine auBere 20 
Schutzhiille darstellt. Bei der Herstellung solcher Wellrohr- 
schlauche werden die einzelnen Schichten der Umniante- 
lung in aufeinander folgenden Arbeitsgangen auf die vorbe- 
reiteten Wellrohre aufextrudiert, die an beiden Enden bereits 
mit Anschlussnippcln verschen sind. Dadurch sind die Lei- 25 
tungslangen jedoch auf produktionsbedingte "Fixlangen" 
festgelegt. 

[0003] Der Anschluss von Wellrohrschlauchen, die keine 
Anschlussnippel aufweisen, stellt deshalb ein besonderes 
Problem dar. Andererseits ist jedoch gerade zu wunschen, 30 
vor Ort, d. h. unabhangig von einem vorgegebenen Herstel- 
lungsverfahren, anwenderseitig aus langem oder endlosem 
Wellrohrschlauch-Halbzeugmaterial die , gewiinschten Ver- 
bindungsleitungen hersteilen zu konnen, ohne auf spezielle 
Lieferungen eines Wellrohrschlauchherstellers angewiesen 35 
zu sein. 

[0004] Die Verbindung eines Wellrohrschlauchs zu einer 
weiterfiihrenden Leitung oder zu einem fluidfuhrenden Ag- 
grcgat muss in mcchanischcr Hinsicht stabil, sic muss dau- 
erhaft dicht sein und sie soli auf einfache Weise herstellbar 40 
sein. Weder Druckbelastung noch mechanische Belastung, 
wie sie in Betrieb entsprechender Einrichtungen und Aggre- 
gate zu erwarten ist, soli oder darf zu Undichtigkeit oder zu 
einer sonstigen Beschadigung der Verbindung ftihren. 
[0005] Davori ausgehend ist es Aufgabe der Erfindung, 45 
eine Moglichkeit zur Herstellung von Wellrohrschlauchlei- 
tungen durch Verwendung nicht vorkonfektionierter Well- 
rohrschlauche zu schaffen. 

[0006] Diese Aufgabe wird mit der Wellrohrschlauchlei- 
tung nach Anspruch 1 sowie mit dem entsprechenden An- 50 
schlussverfahren gelost: 

Die erfindungsgemaBe Wellrohrschlauchleitung weist einen 
Wcllrohrschiauch und wenigstens cine endscitig angcord- 
nete Fassung auf, die fest mit dem Wellrohrschlauch ver- 
bunden ist. Die Fassung bildet ein Ansatzstiick, das mit ei- 55 
ner weiterfuhrenden Leitung beispielsweise einem Rohr 
oder auch einem Fluidkanal eines angeschlosseneri Aggre- 
gats verbunden ist. Zur Verbindung der Fassung mit dem 
Wellrohrschlauch ist endseitig ein Abschnitt. des inneren 
Wellrohrs des Wellrohrschlauchs freigelegt und in einen er- 60 
sten rohrfbrmigen Teil der Fassung eingeschoben. Die Pas- 
sung ist derart verformt, dass die Innenwandung der Fas- 
sung abdichtend an wenigstens einer Rippe des Wellrohrs 
anliegt. Die Innenwandung liegt dabei mit Vorspannung an 
der Rippe an, so dass die Rippe fest gegen die Innenwan- 65 
dung gepresst ist. Dieser Presssitz bildet eine zuverlassige 
Abdichtung insbesondere gegen unter hohern Druck ste- 
hende Fluide, wie beispielsweise C0 2 . Solche Fluide kom- . 



men zunehmend in Kaltemaschinen als Kaltemittel zur An- 
wendung, insbesondere im Automobilbereich. AuBerdem 
bewirkt der feste Sitz des Wellrohrs in dem ersten Teil der 
Fassung eine mechanische Halterung des Wellrohr- 
schlauchs. 

[0007] Die Fassung ist auBerdem mit der Ummantelung 
des Wellrohrschlauchs verbunden, beispielsweise durch ei- 
nen becherformigen Teil in den sich die Ummantelung hin- 
ein erstreckt. 

[0008] Derartige Verbindungen lassen sich nachtraglich 
an cincm Wcllrohrschlauchcndc crzeugen, indem cin Teil 
der Ummantelung entfemt und das Wellrohrende in der Fas- 
sung gesichert wird. 

[0009] Zur Herstellung des fluiddichten Presssitzes des 
Wellrohrs in dem ersten Teil der Fassung kann eine Defor- 
mation des rohrfbrmigen ersten Teils in radialer Richtung 
. vorgenornmen werden. Die Deformation ist in einem ring- 
fbrmigen Bereich durchzufuhren, der eine Rippe des Well- 
rohrs oder mehrere Rippen desselben iiberspannL Die De- 
formation kann beispielsweise durch eine Pressvorrichtung 
vorgenornmen werden, die mehrere sich radial nach innen 
bewegende Pressbacken aufweist, und unter deren Wirkung 
der rohrformige Teil verengt, um das Wellrohr einzuklem- 
men. Die Lagerung und Klemmung des Wellrohrs an mehre- 
rcn Rippen crgibt cine besonders sichcrc mechanische Ver- 
bindung und gute Abdichtung. 

[0010] Altemativ kann eine Magnetkompression ange- 
wendet werden, bei der eine die Fassung konzentrisch um- 
gebende Magnetspule mit einem Stromimpuls beaufschlagt 
wircL. 1st diese ausreichend groB bemessen, kann eine Kom- 
pression der Fassung in dem interessierenden Abschnitt er- 
reicht werden. Beide Verfahren (mechanische Deformation, 
magnetische Deformation) fuhren zu einer plastischen De- 
formation des ersten Teils der Fassung. 
[0011] Dariiber hinaus ist es mdglich, die Presspassung 
zwischen der Fassung und dem Wellrohr durch einen 
Schrumpfvorgang herbeizufuhren. Dazu kann eine Fassung 
mit Memorieeigenschaften (Metall mit Formgedachtnis) 
Anwcndung finden. Dariiber hinaus ist es mdglich, einen 
meninischen Schrumpfsitz anzuwenden, beispielsweise in- 
dem der erste Teil der Fassung in Bezug auf das Wellrohr ein 
UntermaB aufweist. Wird das Wellrohr dann mit beispiels- 
weise flussLgem StickstofF gekiihlt und die Fassung im Ge- 
genzug dazu auf beispielsweise 200° oder 300° erwarmt, 
lasst sich das Wellrohrende in die Fassung einfuhren. Nach 
Ausgleich der Temperaturunterschiede hat sich der Fas- 
sungsteil zusammengezogen und das Wellrohr wieder aus- 
gedehrit, wodurch eine radiale Presskraft zwischen der Wan- 
dung des ersten Teils der Fassung und dem Wellrohr ent- 
steht. 

[0012] Es ist dariiber hinaus mdglich, einen festen Sitz des 
Endbereichs des Wellrohrs in dem ersten Teil der Fassung 
zu crrcichcn, indem das Wellrohr axial komprimicrt wird. 
Dazu wird das von der Ummantelung befreite Ende des 
Wellrohrs in den Fassungsteil eingeschoben und dort axial 
soweit komprimiert, dass die sich stauchenden Rippen ra- 
dial nach auBen etwas ausweichen, wodurch eine Verpres- 
sung mit der Wandung des Fassungsteils entsteht. 
[0013] Mehrere der vorgestellten MaBnahmen konnen 
miteinander kombiniert werden wenn dies gewiinscht wird, 
um eine feste Verpressung zu erzielen. 
[0014] Es hat sich gezeigt, dass eine auf die genannte 
Weise oder eine alternative Weise erzielle iueLallische Dich- 
tung zwischen dem Wellrohr und dem Fassungsteil, insbe- 
sondere bei hohen Driicken, diffusionsdicht ist und eine bes- 
sere Abdichtung erbringt als eine Dichtung mittels elasto- 
merer Dichtungea. Die Dichtigkeit kann iiberdies durch eine 
Schweifiverbindung unterstiitzt und noch weiter verbessert 
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werden. Dazu wird beispielsweise zunachst der Fassungsteil 
mit dem Wellrohr verpresst und nachfolgend eine Erwar- 
mung des Pressverbindung vorgenommen. Die Erwarmung 
kann beispielsweise mit einem Induktionserwarmungsvor- 
gang erreicht werden. Durch das Zusammenwirken der 
Presskraft an der Berilhrungsflache zwiscben der Rippe des 
Welirohrs und der Innenwandung und der kurzzeitig einwir- 
kenden hohen Temperatur (unterhalb der Schrnelzternpera- 
tur der beteiligten Metalle) kann eine SchweiBvexbindung 
entstehen. 

[0015] Zusatzlich kann cin clastorncrcs Dichtungsclc- 
ment, beispielsweise ein O-Ring oder dergleichen, zur Ab- 
dichtung des Welirohrs gegen den ersten Teil der Fas sung 
Anwendung finden. Ein solcher O-Ring lasst sich beispiels- 
weise zwischen zwei Rippen des Welirohrs in die dort vor- 
handene Liicke einsetzen. Bedarfsweise konnen mehrere 
solcher O-Ringe oder sonstige Dichtungseiernente vorgese- 
hen werden. 

[0016] Der Anschluss des ersten Teils der Fassung an.ei- 
nen weiteren Ruidkanal kann beispielsweise im Wege einer 
Lot- oder SchweiBverbindung erfolgen, indem ein entspre- 
chendes Leitungsstiick in das Teil eingesetzt und mit dies em 
verlotet wird, Zusatzlich kann dieses Leitungsmittel mit 
dem Wellrohr verlotet oder verschweifit sein. Bevorzugt 
wird cine Lotvcrbindung rnit dem stirnscitigen Endc des 
Welirohrs. 

[0017] Der zweite Teil der Fassung kann mit der Umman- 
telung des Wellrohrschlauchs in formschlussigem Eingriff 
stehen. Dazu kann der zweite Teil radial nach innen kompri- 
miert sein, beispielsweise durch Verpressen in einem 
schmalen oder breiteren rihgformigen Bereicb. Wird die 
Verpressung in einem schmalen ringfbrmigen Bereich vor- 
genommen, ist dieser vorzugsweise zwischen zwei Rippen 
des Welirohrs angeordnet, um eine Wellrohrdeformation zu 
mindera oder auszuschlieBen. 

[0018] Der zweite Teil der Fassung kann bedarfsweise in- 
nen profiliert sein. Dazu konnen an seiner Wandung Rippen 
oder auch ein Gewinde vorgesehen sein. Dadurch wird bei 
der Verpressung cine besonders feste Vcrbindung zwischen 
der Fassung und der Ummantelung erreicht. 
[0019] Vorteilhafte Einzelheiten von Ausfuhrungsformen 
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Figuren- 
beschreibung, der Zeichnungen oder aus Unteranspriichen: 
In der Zeichnung sind Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung 
veranschaulicht. Es zeigen: 

[0020] Fig. 1 Eine Wollrohrschlauchleitung in langsge- 
schnittener ausschnittsweiser Darstellung, 
[0021] Fig. 2 eine Fassung zum Anschluss eines Wellrohr- 
schlauchs, 

[0022] Fig. 3 die Fassung nach Fig. 2, angeschlossen an 
ein weiteres Leitungsmittel in langsgeschnittener Darstel- 
lung, 

[0023] Fig. 4 cincn Wcllrohrschlauch in ausschnittsweiser 
langsgeschnittener Darstellung, 

[0024] Fig. 5 den Wellrohrschlauch nach Fig. 4 mit einer 
im Endbereich entfemten Ummantelung in langsgeschnitte- 
ner Darstellung, 

[0025] Fig. 6 den Wellrohrschlauch nach Fig. 5, versehen 
mit7wei O-Ringen in langsgeschnittener Darstellung, 
[0026] Fig. 7 die Wellrohrschlauchleitung vor dem Ver- 
pressen in langsgeschnittener Darstellung und 
[0027] Fig. 8 eine abgewandelte AusfUhrungsform einer 
Wellrohrschlauchleitung in verpresslem Zusland und in 
langsgeschnittener Darstellung. 

[0028] In Fig. 1 ist eine Wellrohrschlauchleitung 1 aus- 
schnittsweise veranschaulicht Die Wellrohrschlauchleitung 
1 enthalt einen Wellrohrschlauch 2, der eine flexible Fluid- 
leitung bildet. Der Wellrohrschlauch 2 ist ubet eine Fassung 



3 an ein Rohrstuck 4 oder ein sonstiges Leitungsmittel ange^ 
schlossen. Anstelle des Rohrstiicks 4 kann. auch ein sonsti- 
ges Anschlussstiick vorgesehen sein, das eine weiterfiih- 
rende Leitung bildet, oder Bestandteil eines angeschlosse- 
5 nen Aggregats wie beispielsweise eines zu einer Kaltema- 
schine gehorigen Aggregats ist. Wellrohrschlauchleitungen 
der in Fig. 1 veranschaulichten Art eignen sich zum Einsatz 
in Kaltemaschinen fur Kraftfahrzeuge zur beweglichen und 
vibrationsfesten Fluidverbindung zwischen einzelnen Ag- 
io gregaten oder Komponenten der Kaltemas chine. Insbeson- 
dcrc ist die Wellrohrschlauchleitung 1 zur Vcrbindung von 
Huidraumen geeignet, die unter hohem Innendruck von bis 
zu mehreren Hundert Bar stehen. 

[0029] Der Wellrohrschlauch 2 enthalt ein . Wellrohr 6. 

15 Dieses weist einen kreisfbrmigen Querschnitt auf , wobei der 
Durchmesser des Welirohrs entlang seiner Achse 7 wellen- 
rormig zu- und abnimmt. Das Wellrohr 6 ist ein dunnwandi- 
ges Metallrohr. Durch die wellenfbrmige Durchmesserva- 
riation weist es ringformige, von einander beabstandete Rip- 

20 pen 8 auf, zwischen denen jeweils Lttcken 9 vorhanden sind. 
[0030] Der Wellrohrschlauch 2 ist gesondert in Fig. 4 ver- 
anschaulicht Wie ersichtlich, tragt das Wellrohr 6 eine Um- 
mantelung 11, die aus einer Schlauchseele 12, einem kon- 
zentrisch zu dem Wellrohr 6 auf der Schlauchseele 12 ange- 

25 ordnctcn Drucktragcr 14 und cincr auBcrcn Abdcckung 15 : 
besteht. Die Schlauchseele 12 ist beispielsweise ein Elasto- 
merkorper, der stoffschliissig mit dem Wellrohr 6 verbunden 
ist, und auf den Rippen 8 sitzt und die Lucken 9 zwischen 
den Rippen 8 ausfullt. Sein zylindrischer AuBenmantel wird 

30 vom dem Drucktrager 14 umschlossen, der beispielsweise 
durch einen Gewebeschlauch, sich uberkreuzende textile . 
Faden oder Drahte oder eine ahnliche zugsteife Struktur ge- 
bildet sein kann. Die aufiere Abdeckung 15 ist wiederum ein 
Elastomermaterial oder ein Kunststoff, der zum auBeren 

35 Schutz des Wellrohrschlauchs 2 dient. 

[0031] Zum Anschluss des Wellrohrschlauchs 2 dient die 
in Fig. 2 gesondert veranschaulichte Fassung 3. Die Fassung 
3 weist einen ersten rohrrormigen Teil 16 und einen zweiten 
bcchcrformigcn Teil 17 auf. Der crstc Teil 16 legt mit seiner 

40 Innenwandung 18 eine Durchgangsorrnung 19 fest Diese ist 
ungefahr zylindrisch - zumindest weist sie einen zylindri- 
schen Abschnitt 21 auf, dessen Durchmesser geringfugig 
groBer ist als der AuBendurchmesser des Welirohrs 6. 
[0032] Der erste Teil 16 erstreckt sich in eine bodenseitige 

45 Offnung des zweiten Teils 17 hinein und ist hier mit dem 
Boden des becherfSrmig ausgebildeten zweiten Teils 17 ver- 
bunden, beispielsweise verschweiBt oder verlotet. Es kon- 
nen auch beide Teile 16, 17 miteinander einstilckig verbun- 
den. sein. Ausgehend von der in den Becher miindenden 

50 Durchgangsoffnung 19 erstreckt sich eine weiterfuhrende 
Orfnung 22 durch den Teil 17, so dass die Fassung 3 an bei- 
den Stimseiten off en ist Die die OfFnung festlegende Wan- 
dung 23 des zweiten Toils ist beispielsweise zylindrisch glatt 
ausgebildet. 

55 [0033] Wie in Fig. 3 veranschaulicht, kann die Fassung 3 
aus den Teilen 16, 17 vorab gefugt werden, indem das Teil 
16 in das ieil 17 eingesteckt und mit diesem verbunden 
wird. AuBerdem kann das Rohrstuck 4 in das offene Ende 
des Teils 17 eingefugt und mit diesem verbunden werden. 

60 Die Verbindung kann eine Lotverbindung sein. Bedarfs- 
weise konnen auch andere Verbindungstechnologien ange- 
wendet werden. 

[0034] Die in Fig. 1 veranschaulichte Wellrohrschlauch- 
leitung 1 wird folgendermaBen hergestellt: 
65 Es wird von einem geeigneten Rohmaterial zunachst ein 
Stuck Wellrohrschlauch 2 in der gewunschten Lange abge- 
schnitten. Von dem ausschnittsweise in Fig. 4 dargestellten 
Wellrohrschlauch 2 wird dann die Ummantelung 11 in ei- 
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nem Endbereich 24 von dem Wellrohr 6 entfemt. Dadurch 
wird das Wellrohr 6 in dem Endbereich 24 freigelegt We- 
nigstens einige der Rippen 8 des Endbereichs 14 werden da- 
bei beispielsweise mittels umlaufender Drahtbursten soweit 
gesaubert, dass sie an dem Aufienumfang der Rippen 8 eine 
metallisch saubere Oberflache aufweisen. AuBerdem wer- 
den aus den Liicken 9, rnindestens aber aus einer Lticke 9, 
die vorhandenen Elastomerreste der Schlauchseeie 12 ent- 
femt, um einen Sitz fur Dichtungselemente, beispielsweise 
ORinge 25, 26 auszubilden. Dies ist in Fig. 6 veranschau- 
licht. Die ORinge 25, 26 sind nahc dem frcicn Endc cics 
Wellrohrs 6 in zwei Liicken jeweils zwischen Rippen 8 an- 
• geordnet. Die ORinge 25, 26 sind von ihrem Schnurdurch- 
messer her so bemessen, dass sie den gleichen AuBendurch- 
messer haben, wie die Rippen 8 oder geringfugig uber die 
Rippen 8 radial nach auBen vorstehen. Der Obergang zwi- 
schen dem freigelegten Endbereich 24 des Wellrohrs und 
der unverletzten Ummantelung 11 wird durch eine Ring- 
schulter 27 gebildet, deren Form der Form des Bodens des 
becherformigen Teils 17 (Fig. 1) angepasst ist. Im vorlie- 
genden Ausfiihrungsbeispiel wird die Ringschulter 27 durch 
eine im wesentlichen plane ringformige Stirnflache der Um- 
mantelung 11 gebildet 

[0035] Zur weiteren Montage der Fassung 3 wird das vor- 
bcrcitctc Endc des WcUrohrschlauchs 2, wic cs aus Fig. 6 cr- 
sichtlich ist, in die Fassung gemaB Fig. 3 eingeschoben, bis 
das stirnseitige Ende des Wellrohrs 6 an dem Rohrstuck 4 
und die Ringschulter 27 an dem Boden des Teils 17 Anlage 
findet. DieserZustandistin Fig. 7 veranschaulicht. Bedarfs- 
weise kann zwischen das Wellrohr 6 und das stirnseitige 
Ende des Rohrstucks 4 ein aus Lot bestehender Ring einge- 
legt sein. Die Rippen 8 des Wellrohrs 6 sitzen mit geringfu- 
gigem Spiel in dem ersten Teil 16 der Fassung. Die Urnrnan- 
telung 11 des Wellrohrschlauchs 2 sitzt ebenfalls mit gering- 
fugigem Spiel in dem Teil 17 der Fassung 3. Die ORinge 
25, 26 stehen vorzugsweise bereits in Beruhrung mit der 
Wandung 18 des Teils 16. 

[0036] Es wird nun zunachst ein Lotvorgang durchge- 
ruhrt, in dem das Wellrohr 6 mit scincm Endc an das Rohr- 
stuck 4 bzw. das Teil 16 bei einer Lotstelle 34 angelotet 
wird. Dies erfolgt, wenn zuvor ein Lotring eingelegt worden 
ist, lediglich durch Erwarmung des betreffenden Bereichs 
der Fassung 3. Die Liicken 9 werden dabei nicht mit Lot ge- 
fullt - sie bleiben frei. In diesem Verfahrerisschritt kann be- 
darfsweise auch die Lotverbindung zwischen den Teilen 16 
und 17 hergestellt werden, wenn diese nicht bereits im vor- 
hinein hergestellt worden ist. Ist hingegen keine Lotverbin- 
dung zwischen dem Ende des Wellrohrs 6 und der Fassung 3 
bzw. dem Rohrstiick 4 gewunscht, kann der Lotschritt ent- 
fallen. 

[0037] Zur Herstellung der metallischen Abdichtung des 
Huidkanals, d. h. letztendlich des Wellrohrs 6, gegen das 
Rohrstuck 4 wird die Fassung 3 nun in die in Fig. 1 vcran- 
schaulichte Form uberfuhrt. Dazu werden beide Fassungs- 
teile (Teil 16, Teil 17) jeweils in einem ringfbrmigen Be- 
reich mit einer radial nach innen gerichteten Kraft beauf- 
schlagt. Dies ist in Fig. 1 fur den Abschnitt 21 durch den 
Kraftbelag F veranschaulicht Dieser wird beispielsweise 
durch mehrere radial nach innen bewegte Pressbacken auf 
den AuBenumfang des Teils 16 aufgebracht Die Kraftrich- 
tung ist dabei an alien Stellen des Umfangs des Teils 16 im 
wesentlichen radial nach innen gerichtet, wodurch sich das 
Teil 16 plaslisch defonniert. Dadurch niimnt der freie Innen- 
durchmesser der Durchgangsoffnung 19 in dem Abschnitt 
21 ab. 

[0038] Im gleichen Schritt oder in einem weiteren Press- 
schritt wird der Teil 17, der einen Abschnitt 28 der Umman- 
telung aufnimmt, in ein oder mehreren ringfbrmigen Berei- 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



chen am gesamten Umfang des ringformige Bereichs mit ei- 
ner radial nach innen gerichteten Kraft Fl beaufschlagt. Es 
entstehen dadurch ringformige radial nach innen defor- 
mierte Pressbereiche 29, 31, die axial mit Lucken 9 zwi- 
schen 8 ubereinstirnmen, und die Ummantelung 11 form- 
und kraftschlussig festklemmen. Dadurch ist die Ummante- 
lung 11 des Wellrohrschlauchs 2 axial fest in der Fassung 3 
gehalten. Die Abdichtung wird hingegen durch den metalli- 
schen Presssitz zwischen der Innenwandung 18 und den Au- 
fienumfangsflachen der Rippen 8 in dem Abschnitt 21 er- 
reicht. 

[0039] Wie Fig. 1 veranschaulicht, kann in das Wellrohr 6 
ein Schlauch oder flexibles Rohr 32 eingebracht sein, das 
spielfrei in das Rohrstuck 4 ragt, und die Rippen 8 zu dem 
Ftuidkanal hin abdeckt. Dies ist insbesondere deshalb mog- 
lich, weil die Fassung 3 den Wellrohrschlauch anschlieBt, 
ohne an irgendeiner S telle dessen Innendurchmesser zu ver- 
engen. Das Rohr 32 kann zur Minderung der Gerauschbil- 
dung einer Huidstromung sowie zur Reduzierung des 
Durchflusswiderstands dienen. Es kann jedoch bedarfsweise 
auch weggelassen sein. 

[0040] Eine abgewandelte Ausfuhrungsform der Fassung 
3 ist aus Fig. 8 ersichtlich. Diese stimmt im wesentlichen 
mit der vorbeschriebenen Fassung 3 iiberein. Die Unter- 
schiede konncn in folgcndcm bestchen: 
Bei der Fassung nach Kg. 8 ist das Teil 17 an seiner Wan- 
dung 23 mit einer ProfUierung versehen. Die Profilierung 
kann, wie dargestellt, durch einzelne ringformige Rippen 
gebildet sein, die konzentrisch zu der Achse 7 angeordnet 
sind. Im Urzustand, d. h. wenn der Teil 17 noch nicht defor- 
miert ist, ist der Innendurchmesser der Rippen 33 so grofi, 
dass er den AuBendurchmesser der Abdeckung 15 uber- 
steigt. Somit lasst sich der Abschnitt 28 der Ummantelung 
leicht in die Fassung 3 einschieben. Bei Verpressen (radiales 
Komprimieren des Teils 17) dringen die Rippen 33 dann in 
die Abdeckung 15 des Wellrohrschlauchs 2 ein und sichern 
diesen formschlussig. Diese Ausfuhrungsform hat insbeson- 
dere dann Bedeutung wenn die radial nach innen Umfang s- 
kraft zur Deformicrung des Teils 17 als Kraftbelag in cincm 
relativ breiten Ringbereich des Teils 17 aufgebracht werden 
soli, so dass nahezu die gesamte Wandung 23 radial nach in- 
nen defonniert wird. Anstelle der Rippen 33 kann auch ein 
Schneidgewinde vorgesehen sein, das sich in die Abdek- 
kung 15 schneidet, wenn die Fassung 3 mit dem Wellrohr- 
schlauch 2 verschraubt wird. 

[0041] Zum Anschluss von nicht mit Armaturen versehe- 
nen WellrohrschlauChen zum Transport vorzugsweise gas- 
fbrmiger Medien bei Hochdruckanwendungen, ist eine Fas- 
sung 3 vorgesehen, die ein freigelegtes Ende des Wellrohrs 6 
des Wellrohrschlauchs 2 aufnimmt, und mit diesem unter 
Ausbildung einer metallischen Abdichtung verpresst wird. 
Die metallische Abdichtung wird durch Hachenpressung 
zwischen der Innenwandung 18 cincs Teils 16 der Fassung 
und den Rippen 8 des Wellrohrs 6 erreicht. Zur Unterstiit- 
zung konnen Elastomerdichtungen 24, 25 sowie gegebenen- 
falls eine Lotstelle 34 vorgesehen werden. Die erforderliche 
Dichtheit wird jedoch bei einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form bereits durch das feste aufeinander pressen der metal- 
lischen AuBenseite des Wellrohrs 6 und der metallischen Tn- 
nenseite des Teils 16 erreicht. Ein weiterer Teil 17 der Fas- 
sung 3 fasst einen Abschnitt 28 der Ummantelung 11 des 
Wellrohrschlauchs 2 sowohl in Axialrichtung als auch im 
Hinblick auf Kippbewegungen fest, so dass Schwenkbewe- 
gungen des Wellrohrschlauchs 2 nicht zu einer Relativbewe- 
gung zwischen dem Wellrohr 6 und der Fassung 3, insbeson- 
dere des Teils 16 fuhren. Der Dichtungsbereich bleibt somit 
auch bei mechanischer Belastung der Wellrohrschlauchlei- 
tung 1 auf Zug oder Biegung unbeeinfiusst. 
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Patentanspruche 



1. Welirohrschlauchleitung (1), insbesondere fur 
Druck fuhrende Einrichtungen, insbesondere Kaltema- 
schinen fur Kraftfahrzeuge, 5 
mit einem Wellrohrschlauch (2), der ein Wellrohr (6) 
aufweist das axial voneinander beabstandete schrau- 
ben- oder ringforniige Rippen (8) aufweist und das von 
einer Ununantelung (11) umgeben ist, (lie das Wellrohr 
(6) mit Ausnahme wenigstens eines Endbereichs (24) 10 
umgibt, 

mit einer Fassung (3), die einen ersten rohrfbnnigen 
Teil (16) mit einer Durchgangsoffnung (19) zur Auf- 
nahme des Endbereichs (24) und einen zweiten rohr- 
fbnnigen Teil (17) mit einer Offhung (22) zur Auf- 15 
nahme eines Abschnitts (28) der Ununantelung (11) 
aufweist, wobei die Durchgangsoffnung (19) von einer 
Innenwandung (18) des ersten Teils (16) und die Off- 
nung (22) von einer Wandung (23) des zweiten Teils 
(17) festgelegt ist 20 
mit einem Leitungsmittel (4), das mit dem rohrfbrmi- 
gen Teil (16) fluiddicht verbunden ist, 
wobei wenigstens der erste rohrfbrmige Teil (16) in sei- 
ner Radialrichtung derart deformiert ist, dass er mit sei- 
ner Innenwandung (18) an wenigstens cincr Rippc (8) 25 
des Wellrohrs (6) abdichtend anliegt. 

2. Welirohrschlauchleitung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Wellrohr (6) ein Metallrohr 
ist, dass der erste Teil (16) aus Metall besteht und dass 
zwischen dem ersten Teil (16) und dem Wellrohr (6) 30 
ein fluiddichter Presssitz ausgebildet ist. 

3. Welirohrschlauchleitung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass der erste rohrfbrmige Teil (16) in 
seiner Radialrichtung derart deformiert ist, dass er mit 
seiner Innenwandung (18) an mehreren Rippen (8) des 35 
Wellrohrs (6) abdichtend anliegt und dass zwischen 
dem ersten Teil (16) und dem Wellrohr (6) ein fluid- 
dichter Presssitz ausgebildet ist. 

4. Welirohrschlauchleitung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass der erste Teil (16) plastisch defor- 40 
miert ist. 

5. Welirohrschlauchleitung nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die plastische Deformation in ei- 
nem ringronnigen Bereich (21) des ersten Teils (16) ra- 
dial nach innen gerichtet ist 45 

6. Welirohrschlauchleitung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass der erste Teil (16) in einem 
Schrumpfsitz auf dem Wellrohr (6) sitzt. 

7. Welirohrschlauchleitung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Innenwandung (18) des er- 50 
sten Teils (16) mit der Rippe (8) des Wellrohrs (6) eine 
metallische Dichtung bildet 

8. Welirohrschlauchleitung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Innenwandung (18) des er- 
sten Teils (16) mit der Rippe (8) des Wellrohrs (6) ver- 55 
schweiBt ist. 

9. Welirohrschlauchleitung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Wellrohr (6) zwischen zwei 
Rippen (8) seines Endbereichs (24) mit wenigstens ei- 
nem Dichtungselement (24, 25) versehen ist, das mit 60 
der Innenwandung (18) des ersten Teils (16) in abdich- 
tender Anlage stent. 

10. Welirohrschlauchleitung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Leitungsmittel (4) starr 
ausgebildet ist und in den ersten rohrformigen Teil (16) 65 

. der Fassung (3) ragt 

11. Welirohrschlauchleitung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass Wellrohr (6) mit dem Lei- 



tungsmittel (4) verbunden ist 

12. Welirohrschlauchleitung nach Anspruch 10 und 
11, dadurch gekennzeichnet, dass das Leitungsmittel 
(4) mit dem ersten Teil (16) und mit dem Wellrohr (6) 
verlotet ist. 

13. Welirohrschlauchleitung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass der erste Teil (16) und der 
zweite Teil (17) initeinander verschweiBt oder verlotet 
sind. 

14. Welirohrschlauchleitung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass der zweite Teil (17) mit 
dem ersten Teil (16) einstiickig ausgebildet ist 

15. Welirohrschlauchleitung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass der zweite Teil (17) mit der 
Ununantelung (11) in formschlussigem EingrifT steht 

16. Welirohrschlauchleitung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass der zweite Teil (17) mit der 
Ummantelung (11) verpresst ist 

17. Welirohrschlauchleitung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass der zweite Teil (17) eine 
Innenprofilierung (33) aufweist 

18. Welirohrschlauchleitung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass in dem Wellrohr (6) ein 
Schlauch (32) angeordnet ist 

19. Vcrfahrcn zum AnschlicBcn cincs Wcllrohr- 
schlauchs (2) an andere Leitungsmittel (4), mit folgen- 
den Schritten: 

a. Entfernen der Ummantelung (U) des Well- 
rohrschlauchs (2) in einem Endbereich (24), des- 
sen Larige geringer ist als die Lange eines ersten 
Teils (16) einer Fassung (3), 

b. Saubem des fteigelegten Endbereichs (24) 
Wellrohrs (6), 

c. Aufbringen der Fassung (3) auf den Endbe- 
reich (24, 28) des Wellrohrschlauchs (2), 

d. Einsetzen des Leitungsmittels (4) in den ersten 
Teil (16) der Fassung (3), 

e. Verbinden des Leitungsmittels (4) mit dem er- 
sten Teil (16), 

f. Verformen der Fassung (3) zur Sicherung und 
Abdichtung derselben gegen das Wellrohr (6) und 
die Ummantelung. 



Hierzu 8 Seite(n) Zeichnungen 



- Leerseite 




102 350/120 



ZEICHNUNGEN SEITE 2 



NurcM 

Int. 9 

Offenlegungstag: 



DE 101 04 448 A1 
F16L 31/00 

29. August 2002 



cvi 




102 350/120 



Offenlegfflgsl 



ZEICHNUNGEN SEITE 3 Nummg^ DE10104 448A1 

F 16 L 31/0O 

OffenlegflTTgstag: . 29. August 2002 



CM 
CM 




102 350/120 




DE 101 04 448 A1 
F16L 31/00 

29. August 2002 



102 350/120 




102 350/120 




102 350/120 




102 350/120 




102 350/1.20 



